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(57) Abstract 

The invention concerns a method and device for producing a 
hook-and-pile type closure part with catching means formed integrally with a 
support. The catching means are produced by feeding a thermoplastic plastics 
to the gap between a pressure roller and a shaping roller. T!ie shaping roller 
conipiises a sieve with open cavides produced by etching or by means of 
laser, such that the finished catching means are produced solely as a result 
of the fact that the thermoplastic plastics harden at least partially in the open 
cavities in the shaping roller sieve. Owing to the invention, the shaping roller 
can be produced very economically, and the hitherto conventional second 
operating stage when forming the catching means is rendered superfluous. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindnng betrifft ein Verfahrcn und eine Vorrichtung znr Herstel- 
lung eines HaftverschluBteiles mit einstUckig mit einem Trtlger ausgebildeten 
Verhakungsmitteln. Die Verhakungsmittel werden dadurch hergestellt, daC ein 
themdoplastischer Kunststoff dem Spalt zwischen einer Druckwaize und einer 
Formwalze zugefUhrt wird, Dabei weist die Formwalze ein Sieb mit offenen 
Hohlrdunien auf. die durch Atzen oder mittels eines Lasers hergestellt worden 
sind, so dali die feitigen Verhakungsmittel allcin dadurch cntstehen, da 13 der thermoplastischc Kunststoff in den offenen Hohlraumen des 
Siebes der Formwalze zumindest teilwcisc erhMet. Hierdurch wird cs moglich. die Formwalze sehr kostengunstig bereiUustellen. AufJer- 
dcm entfallt ein bishcr iiblicher zweitcr Arbeitsgang bci der Dildung der Verhakungsmittel. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines HaftverschluP^teils 
aus thermoplastischem Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
Haftverschlul^teils mit einer Vielzahl von einstuckig nnit einem Trager ausge- 
bildeten Verhakungsmittein in Form von Verdickungen aufvveisenden Stengeln, 
bei dem ein thernnoplastischer Kunststoff in plastischem oder flussigem Zustand 
dem Spalt zwischen einer Druckvvaize und einer Formvvalze zugefuhrt wird, 
wobei die Formwaize mit nach auSen und innen offenen Hohlraumen versehen 
ist und beide VValzen in entgegengesetztem Drehsinn angetrieben werden, so 
dafi der Trager im Spalt zwischen den VValzen gebildel wird. 

Ein solches Verfahren ist aus dem Stand der Technik insbesondere durch die 
WO 94/23 610 der Minnesota Mining and Manufacturing Company bekannt. 
Bei dem darin ebenso wie bei dem aus der US-P-3,270,408 bekannten Her- 
stetlungsverfahrcn werden zunachst stiftformige Gebilde hergestellt, deren 
Enden in einem zweiten Arbeitsgang zu Pilzen umgeformt werden. Aus 
der US-P-3 J 96,490 sind Pilzkopfe mit abgeflachten Kopfteilen bekannt. Ats 
Anwendungsmoglichkeit eines solcher Art hergestellten HaftverschluBteils wird 
insbesondere die Bildung eines Haftverschlusses fur Babywindein oder fur 
Krankenhauskleidung offenbart. 

Urn HaftverschluSteile herzustellen, die in Haftverschlussen derartiger Klei- 
dungsstucke verwendet werden konnen, benotigt man eine relativ hohe Anzahl 
von Verhakungsmittein pro cm^, was bei der im Stand der Technik zur Bildung 
der Verhakungsmittel verwendeten Formwaize zu hohen Kosten fuhrt. Bei der 
Herstellung dieser Formwaize mu(i zunachst eine der Anzahl der Verhakungs- 
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mitlel entsprechendo Anzahl von offenen Hohlraumen aufwendig aufgepragt 
werden. Zusatzlich muf^ eine Vakuumvorrichtung integriert werdcn, die einer 
molekularen Orientierung der Stengel der Hohlraume dient. VVahrend des 
Betriebes muS die Formvvaize auf eine definierte Temperatur gekuhit werden. 
Aul^er der Herstellung der Stengel ist ein zweiter Arbeitsvorgang notvvendig, 
um an den orientierten Stengein durch Kontakt mit einer beheizten Waize 
Pilzkopfe zu formen. 

Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens besteht darin, dafS der den 
thermoplastischen Kunststoff enthaltende Extruderkopf sehr genau gegeniiber 
der Formwaize einjustiert werden mu(i, unn einen flachen Trager nnit einer so 
geringen Dicke zu erhalten, wie dies beispielsweise fur die Verwendung bei 
Haftverschlussen in Babywindein erforderlich ist. Das bedeutet, daB beispiels- 
weise jedes neue Beladen des Extruderkopfes zu einer Dejustierung des Ex- 
truderkopfes relativ zur Formwaize und danait zu einer Produktionsunterbre- 
chung fuhren kann. 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik liegt daher der vorliegen- 
den Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein weniger aufwendiges und dannit 
zugleich kostengunstigeres Verfahren zur Herstellung von Haftverschluftteilen 
aus thernnoplastischenn Kunststoff, die hierfur erforderliche Vorrichtung und 
einen mittels des Verfahrens und der Vorrichtung hergestellten HaftverschluR- 
teil Oder Haftverschlud bereitzustellen. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Anspruches 1. Dadurch, 
dafl die Formwaize ein Sieb aufweist, dessen Hohlraume bzw. Locher durch 
Atzen, Calvanisieren oder mittels eines Lasers hergestellt worden sind, ist es 
moglich, fur jeweils eine unterschiedliche Anzahl von erfordertichen Ver- 
hakungsmitteln pro cm^ schnell ein entsprechendes Sieb fur die Formwaize 
bereitzustellen, denn die Anzahl der gebildeten Verhakungsmittel wird durch 



wo 98/20767 PCT/EP97/0541 2 

- 3 - 

die Maske des Siebes bestimml. Dabei werden solche Siebe verwendet, wie sie 
im Prinzip aus der Druckindustrie bekannt sind. 

Bei dem erfindungsgemalien Verfahren wird ausgenutzt, daS bei durch Atzen, 
Galvanisieren oder mittels Laser gebildeten Hohlraumen diese regelmafiig an 
ihren Begrenzungen nach innen verlaufende Radien aufvv'eisen. Durch diese 
Radien werden automatisch beini Fallen der nach aul^en und innen offenen 
Hohlraume Stengel ausgebildet, die bereits Verdickungen in Form von Tellern 
aufweisen. Dadurch entfallt der zweite Arbeitsgang mit dem im Stand der 
Technik nachgeschaltet die Stengel mit Verdickungen versehen werden. Auch 
ein aufwendiges Kuhlen der Formwatze entfallt, da das aus dem thermoplasti- 
schem Kunststoff gebildete Haftverschluf^teil bereits von der Formwaize genom- 
men wird, vvenn der Kunststoff zumindest teitweise erhartet ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann grundsatzlich mit jedem thermoplasti- 
schem Kunststoff ausgefuhrt werden, wobei je nach Verwendungszweck vor- 
zugsweise Polypropylen, Polyamid, Polyethylen verwendet werden. Auch Co- 
bzw. Terpolymere, die einen oder mehrere der genannten thermoplastischen 
Kunststoffe enthalten, sind gut geeignet. 

Ein weiterer Vorteii des erfindungsgemaBen Verfahrens ist, daB die Ausbildung 
der Verdickungen an den Stengein ohne viel Aufwand ganz unterschiedlich 
gestaltet werden kann. So konnen die Verdickungen in Form von abgeflachten 
oder konkave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen ausgebildet sein oder sie 
konnen die Form von Orel- bis Sechsecken aufweisen. Zusatzlich konnen die 
Drei- bis sechseckigen Verdickungen abgerundele Ecken aufweisen, was die 
Verhakungswahrscheinlichkeit vergroRert. 



Erfindungsgemaft ist es erwunscht, FHaftverschluBteile mit einer Tragerdicke von 
0,05 bis 0,5 mm und einer Anzahl von Verhakungsmittein in der GroBenord- 
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nung von 50 bis 400 Verhakungsmittein pro cm^ herzustellen. Es ist aber 
grundsatzlich auch moglich, Trager bereitzustellen, die eine grol^ere Dicke 
aufweisen und mit einer geringeren oder gro(>eren als der angegebenen Anzahl 
an Verhakungsmittein pro cm^ versehen sind. 

Gemaft einer Ausfuhrungsform der Erfindung hat der Trager eine Dicke von 
0,05 bis 0;3 mnn, vorzugsweise OJ bis 0,2 mm und ist mit einer Anzahl von 
200 bis 400, vorzugsweise 300 Verhakungsmittein pro cm^ versehen. Derart 
hergestellte HaftverschluRteile werden vorzugsweise fur Baby- oder 
inkontinenzwindein im Erwachsenenbereich sowie Teppichbefestigungen 
eingesetzt. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung hat der Trager eine Dicke 
von 0,1 bis 0,5 mm, vorzugsweise 0,2 bis 0,3 mm und ist mit einer Anzahl von 
20 bis 200, vorzugsweise 100 Verhakungsmittein pro cm^ versehen. Das so 
hergestellte Haftverschlu(iteil wird vorzugsweise fur Schleifscheiben, Automo- 
bilsitze oder sonstige Anwendungen verwendet. 

Die Erfindung betrifft auch ein Haftverschlufiteil, das nach dem erfindungsge- 
mafJen Verfahren hergestellt worden ist. Sie betrifft ferner einen Haftverschluft, 
der zumindest aus einem Haftverschluliteil besteht, welcher nach dem erfin- 
dungsgemaSen Verfahren hergestellt worden ist. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstellung eines erfindungs- 
gemaRen Haftverschlufiteiles, deren Formwaize ein Sieb aufweist, dessen 
Hohlraume durch Atzen, Galvanisieren oder mittels eines Lasers hergestellt 
worden sind. 

Gemali einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Sieb der Formwaize voll- 
standig aus Nickel gebildet. 
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Schutz wircl ferner fur eine erfinciuiigsgenricirse Forntwalze beansprucht. 



Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert: 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansiciit einer erfindungsgemafien Vor- 
richtung zur Herstellung von HaftverschlulSteilen, 

Fig. 2 eine Ansichl eines Siebes mit teilweise dargestellten Holilraumen. 

Fig. 3 ein unvollstandig dargestelller Schnitt durch die erfindungsgemafte 
Formwaize mit einem vergrofiert dargestetltem Hohlraum, 

Fig. 3a schematische und vergrofierte Darstellung eines durch den Hohl- 
raum nach Fig. 3 gebildeten Verhakungsmittels, 

Fig. 4a bis 4f 

schematische Aufsicht auf die erfindungsgemafie Formwaize mit 
unterschiedlichen Formen von Hohlraumen, 

Fig. 5 Schnitt durch einen Hohlraum mit schematischer Darstellung der 
Hohlraumbildung mittels Calvanisieren, Atzen oder mittels Laser. 

Fig. 1 zeigt eine insgesamt mit 1 bezeichnete Formwaize, auf die ein Sieb 2 
aufgezogen ist, das ganz aus Nickel besteht. Das Sieb 2 der Formwaize 1 weist 
auf seinem gesamten Umfang Hohlraume 3 auf, die mittels eines galvanischen 
Verfahrens in an sich bekannter Weise hergestellt worden sind. Diese Hohlrau- 
me konnen eine im wesentlichen zylindrische Grundform aufweisen, wie dies 
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gemal^ Fig. 1 der Fall ist, es konnen aber auch beltebige andere Formen, die 
beispielsweise in den Figuren 4a bis 4f dargestellt sind, galvanisiert werden. 
Die Formvvalze 1 hat inn Ausfuhrungsbeispiel einen auBeren Umfang von in 
etwa 640 mm. Die Lange der Formvvalze 1 betragt im Ausfuhrungsbeispiel in 
etwa 1700 mm, wobei diese Abmessungen aber grundsatzlich je nach Bedarf 
beliebig gewahit werden konnen. 

Durch das Galvanisieren der h4oKlraume 3 erhalten diese eine in Fig. 3 an 
einem Hohlraum 3 exemplarisch dargestellte charakteristische Form, well sich 
dort, wo sich die Hohtraume 3 nach au(ien bzw. nach innen bffnen, Erweite- 
rungen der Hohlraume 5 bilden. Komplemenlar zur Bildung der Erweiterung 5 
eines Hohlraumes ist die Bildung eines Radius 23 an der Kante des Siebes 2. 
In Fig. 5 ist in der linken Halfte ein Hohlraum 3 dargestellt, wie er ohne 
Erweiterung 5 ware, in der rechten Halfte die tatsachliche Gestalt. 

Diese Erweiterungen 5 werden nun ausgenutzt, um die als Ganzes mit 7 be- 
zeichneten Verhakungsmittel eines Haftverschluf^teiles 8 in nur einem Arbeits- 
gang herzustellen. Hierfur wird ein thermoplastischer Kunststoff in an sich 
bekannter VVeise in plastischem oder flussigem Zustand mittels einer Zufuhrein- 
richtung 9 in Form eines Extruders dem Spalt 11 zwischen einer Druckwaize 
13 und der Formwaize 1 zugefuhrt. Die Druckwaize 13 und die Formwaize 1 
werden in entgegengesetztem Drehsinn angetrieben, so daR der aus dem 
Extruder freigesetzte thermoplastische Kunststoff in den Spalt 1 1 zwischen der 
Druckwaize 13 und der Formwaize 1 und dabei in die Hohlraume 3 flieSt. 
Dabei bildet der sich im Spalt 1 1 befindliche thermoplastische Kunststoff einen 
Trager 15, mit dem die Verhakungsmittel 7 einstuckig verbunden sind. Gleich- 
zeitig bestimmt der Abstand zwischen der Druckwaize 13 und der Formwaize 
1, d.h., die Breite des Spaltes 1 1, die Dicke des Tragers 15. . 
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Die Verhakungsmittel 7 selbst vverden dadurch gebildet, daPb der thcrmoplastt- 
sche Kunststoff in die offenen Hohlraume des Siebes der Formvvatze 1 flief^t. In 
Zusammenwirkung mit den durch das Galvanisieren wie oben beschrieben 
bedingten Erweiterungen 5 entstehen somit in den Hohlraumen 3 Verha- 
kungsmittel 7, die einen durch den Hohlraum 3 gebildeten Stengel aufvveisen, 
an dessen vom Trager 15 wegweisenden Ende ein allseitig verbreiteter Rand 17 
in Form einer Verdickung ausgebildet ist, wie in Fig. 3a gezeigt. Dieser Rand 
17 ist zur Verhakung mit Verhakungsmitteln eines vvetteren Haftverschluliteiles 
geeignet, beispielsweise in Form eines Flausches, Velours oder Vlieses. 

Des weiteren zeigt Fig. 3a, daf^ die Verhakungsmittel 7 an ihrer vom Trager 15 
wegweisenden Begrenzung leichte Radien aufweisen. Diese Radien sind be- 
dingt durch die Form der Hohlraume im Sieb. Die Begrenzungen der Verha- 
kungsmittel konnen aber auch im wesentlichen eben ausgebildet sein. 
Bedingt dadurch, daR der thermoplastische Kunststoff uber die nach auften 
weisenden Erweiterungen 5 der Hohlraume 3 des Siebes 2 der Formwaize 1 
fliefien muR, weisen die Verhakungsmittel 7 in der Regel dort, wo der Stengel 
16 in den Trager 15 miindet, einen Radius auf. Die Hohe der Stengel 16 ist 
durch Anderung der Dicke auf des die Formwaize 1 aufgezogenen Siebes 2 
beliebig einstellbar. Wenn Verhakungsmittel 7 gebildet werden sollen, die drei- 
bis sechseckige Verdickungen aufweisen, ist es lediglich notwendig, die Hohl- 
raume 3 in dieser drei- bis sechseckigen Form auszubilden, da sich beim 
Galvanisieren dieser Hohlraume 3 von selbst entsprechend ausgebildete 
Erweiterungen 5 an den nach au(5en und innen weisenden Enden der Hohlrau- 
me 3 bilden. 

Nachdem der thermoplastische Kunststoff beim Fliefien durch den Spalt 11 
sowohl den Trager 15 als auch die Verhakungsmittel 7 gebildet hat, wird er 
nach ca. einer 2/3 bis 3/4 Umdrehung der Formwaize 1 durch eine in an sich 
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bekannter Weise ausgebildete Umlenkeinrichtung 19 von der Fornnval/e als 
fertiges Haftverschlulsteil 8 entnommen. 

Sowohl das verwendete thernnoplastische Kunststoffmaterial als auch die Dicke 
des Tragers 15 und die Anzahl der Verhakungsmittel 7 pro cni^ sind je nach 
Verwendung der fertigen Haftverschluftteile 21 frei bestimmbar. Die so her- 
gestellten Haftverschlufiteile konnen z.B. im Babywindelbereich oder als In- 
kontinenzwindeln fur Ervvachsene verwendet werden. Dann wird als thermopla- 
stisches Kunststoffmaterial Polypropylen, Polyethylen oder Mischungen dieser 
Kunststoffe eingesetzt, da diese Kunststoffnnaterialien kostengiinstig sind. Die 
Tragerdicke und damit der Abstand zwischen der Druckvvaize 13 und der 
Formwalze 1 wird je nach Windeltyp im Bereich von 0,05 bis 0,3 mm gewahit, 
wobei eine Tragerdicke von 0,2 mm am haufigsten verwendet wird. Entspre- 
chend wird die Anzahl der Verhakungsmittel 7 pro cm^ gewahlt und liegt im 
Bereich von 100 bis 400 Verhakungsmittein 7 pro cm^, wobei 200 Verha- 
kungsmittel 7 pro cm^ ubiicherweise vorgesehen sind. 

Ein weiterer Einsatzbereich der erfindungsgemaBen Haftverschlulbteile 8 liegt in 
der Befestigung von Schleifscheiben und dergleichen. Dabei wird die Tragerdik- 
ke im Bereich von 0,1 bis 0,5 mm gewahlt und betragt typischerweise 0,2 bis 
0,3 mm. Die Anzahl der Verhakungsmittel 7 pro cm^ liegt im Bereich von 50 
bis 200 Verhakungsmittein 7 pro cm^ und betragt ubiicherweise 100 Verha- 
kungsmittel 7 pro cm^. 

Die Hohlraume 3 des auf die Formwalze 1 aufgezogenen Siebes konnen auch 
durch Behandlung mittels eines Lasers hergestellt werden. 

Bei dem fur die Herstellung der fur Schleifscheiben oder sonstiger Arbeitsgerate 
verwendeten Haftverschluftteile 8 ist die Hochwertigkeit des verwendeten 
Kunststoffmaterials, insbesondere dessen Temperaturbestandigkeit von Bedeu- 
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tung. Daher werden hier bevorzugt Polyamid, insbesondere Polyamidgranulat 
Oder Polyamid enthaltende Mischungen aus thermoplastischen Kunststoffen 
verwendet. 



Die erfindungsgemal^en Haftverschluliteite konnen auch eingesetzt werden fur 
groBflachige Befestigungen wie Teppiche und Wandbezuge, fur Sitzbezuge, 
Verpackungen, Fliegengitter und medizinische Anwendungen. Zersetzungsfahi- 
ge Haftverschluftteile werden durch Einsatz von verrottbaren thermoplastischen 
Materialien erzielt. Die erfindungsgemaSen HaftverschluRteile sind noch in 
vielen anderen Bereichen einsetzbar, in dcnen ein preiswerter und/oder dunner 
Verschlufi benotigt wird. 
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Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Haftverschluf^teiles (8) mit einer Vielzahl 
von einstuckig mit einem Trager (15) ausgebildeten Verhakungsmitteln (7) 
in Form von Verdickungen aufvveisenden Stengein (16); bei dem etn 
thermoplastischer Kunststoff in plastischem oder flCissigem Zustand dem 
Spalt (11) zwischen einer Druckvvaize (13) und einer Formwalze (1) 
zugefiihrt wird, und beide VVatzen (1,13) in entgegengesetztenn Drehsinn 
angetrieben werden, so daft der Trager (15) im Spalt (1 1) zwischen den 
Walzen (1,13) gebildet wird, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Formwalze (1) ein Sieb (2) mit nach 
auften und innen offenen Hohlraumcn aufweist/ dessen Hohlraume (3) 
durch Galvanisieren, Atzen oder mittels eines Lasers hergestellt worden 
sind und daft die fertigen Verhakungsmittel (7) allein dadurch entstehen, 
daft der thermoplastische Kunststoff in den offenen Hohlraumen (3) des 
Siebes (2) der Formwalze (1) zumindest tcilweise erhartet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft als thermo- 
plastischer Kunststoff Polypropylen, Potyamid, Polyethylen, sovvie einen 
oder mehrere dieser Kunststoffe enthaltende Co- oder Terpolymere ver- 
wendet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Verdickungen der Stengel (16) in Form von abgeflachten oder konkave 
Vertiefungen aufweisenden Pitzkopfen oder tellerformige Kopfe ausge- 
bildet werden. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2. dadurch gekennzeichnet, 
da(^ die Verdickungen der Stengel (16) drci- bis sechseckig ausgebildet 
werden. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da^ die Verdickun- 
gen nnit abgerundelen Ecken ausgebildet werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafs der Trager (15) in einer Dicke von 0,05 bis 0,5 mm ausgebildet und 
mit 50 bis 400 Verhakungsmittein (7) pro cm^ versehen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf5 der Trager (15) 
in einer Dicke von 0,05 bis 0,3 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,2 mm ausge- 
bildet und mit 100 bis 400, vorzugsweise 200 Verhakungsmittein (7) 

pro cm^ versehen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf^ der Trager (15) 
in einer Dicke von 0,1 bis 0,5 mm, vorzugsweise 0,2 bis 0,3 mm ausge- 
bildet und mit 50 bis 200, vorzugsweise 100 Verhakungsmittein (7) 

pro cm2 versehen wird. 

9. HaftverschluSteil, hergestellt nach dem Verfahren nach einem der An- 
spruche 1 bis 8. 

10. Haftverschlufi, bestehend aus zumindest einem Haftverschluftteil (8) nach 
Anspruch 9. 



11. Vorrichtung zur Herstellung eines HaftverschluRteiles nach Anspruch 9, 
im wesentlichen bestehend aus einer Zufuhreinrichtung (9) fur einen 
thermoplastischen Kunststoff sowie einer Druckwalze (13) und einer 
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Fornivvaize (1), die zueinander in einem definierten Abstand unter Aus- 
bildung eines Spaltes (1 1) angeordnet sind, wobei die Formvvaize (1) ein 
Sieb (2) aufweist, dessen Hohlraume (3) durch Galvanisieren, Atzen oder 
mittels eines Lasers gebildet vvorden sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daft das Sieb (2) 
der Fornawalze (1) vollstandig aus Nickel gebildet ist. 



13. Formwaize (1) fur eine Vorrichtung zur Herstellung eines Haftverschluft- 
teiles (8), ausgebildet gemafi einem der Anspruche 11 oder 12. 
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